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DESCRIZIONE 

La presente invenzione si riferisce ad un metodo per la lavorazione di 
tranciatura di particolari metallic! e simili secondo il preambolo della 
rivendicazione principale n.l. 
5~ Secondo le tecnica nota, la tranciatura di particolari metallici alia pressa, 
detta anche punzonatura, e un'operazione che provoca il distacco da un 
semilayorato di una porzione del medesimo secondo un contorno 
corrispondente alia sezione di un utensile tranciante, il punzone, e della 
relativa matrice. La recisione avviene per I'azione di pressione esercitata dal 
10 punzone nella sua corsa di lavoro contro il semilavorato predisposto sopra la 
matrice. 

La tranciatura risulta ampiamente utilizzata in dlversi settori grazie ai bassi 
costi ed alia velocita di produzione tipici di questa lavorazione, Essa tuttavia 
presenta alcuni inconvenient!, quale ad esempio il fatto di una scarsa 

15 finitura superficiale di parte almeno della zona di distacco. La superficie 
risultante da tranciatura presenta infatti per una sua parte imperfezioni 
quali segni di strappo e simili che non sono accettabili in alcuni casi nel 
prodotto finito. Generalmente la superficie ottenuta nella tranciatura risulta 
per circa 1/3 tagliata e per i rimanenti 2/3 strappata cosl da richiedere la 

20 ripresa del pezzo per ulteriori lavorazioni di finitura, ad esempio di 
smussatura e lucidatura per attenuare le imperfezioni superficiali 
summenzionate. Questj interventi comportano tuttavia un non trascurabile 
incremento dei costi di lavorazione. 

II problema alia base della presente invenzione e quello di mettere 
25 disposizione un metodo per la lavorazione di tranciatura di particola 
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metallici concepito per superare i limiti sopra esposti con riferimento alia 
tecnica nota citata. 

Questo problema e risolto dal presente trovato mediante un metodo per la 
lavorazione di metalli mediante tranciatura realizzato in accordo con le 

5 rivendicazioni che~seguono. 

Le qaratteristiche ed i vantaggi dell'invenzione meglio risulteranno dalla 
descrizione dettagliata che segue di un suo preferito. esempio di attuazione 
illustrate, a titolo indicativo e non limitativo, con riferimento agli uniti 
disegni in cui: 

10 - ia figura 1 e una vista prospettica di un semilavorato metallico atto 
ad essere lavorato secondo il metodo dell'invenzione; 

- la figura 2 e una vista prospettica di una prima fase di lavorazione del 
semilavorato di fig. 1; 

- la figura 3 e una vista prospettica di una seconda fase di lavorazione 
15 del semilavorato di fig. 2; 

- la figura 4 e una vista prospettica di una terza fase di lavorazione del 
semilavorato di fig. 3, 

- la figura 5 e una vista prospettica di una quarta fase di lavorazione 
del semilavorato di fig. 4; 

20 - la figura 6 e una vista schematica in sezione ed in scala ingrandita di 
un particolare del semilavorato di fig. 3. 
Con riferimento iniziale alia figura 1, con 1 e indicato un semilavorato 
realizzato in metallo, quale preferibilmente ottone, alpacca, alluminio, 
metalli preziosi e simili, predisposto per essere lavorato secondo il metodo 

25 dell'invenzione. 
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Nei disegni, e raffigurato un semilavorato per la realizzazione di una 
montatura per occhiali; tuttavia il metodo secondo I'invenzione e diretto alia 
lavorazione di semilavorati indipendentemente dalla loro destinazione finale 
e pertanto e utilizzabile in diversi campi tecnici, quali I'oreficeria, la 

5 meccanica di precisione, I'occhialeria, etc. 

Secondo il metodo dell'invenzione, il semilavorato. 1, avente una sagoma 
prefissata ottenuta per tranciatura tradizionale o per stampaggio, viene 
inizialmente lavorato tramite coniatura, per ottenere un semilavorato 
coniato 10 su una cui superficie 2 e coniata un'impronta 3 della sagoma del 

10 . prodotto finito che si vuole ottenere. Preferibilmente I'impronta 3 e 
realizzata in altorilievo. 

II semilavorato coniato 10 e conformato a porzione di montatura di occhiali, 
in particolare comprende due porzioni superiori di cerchi porta-lenti 5 
collegate da un ponte 7 e due musi 6. 
15 Tramite la fase di coniatura, sulla superficie 2 del semilavorato coniato 10 e 
inoltre realizzata una pluralita di sporgenze, tutte identificate con 4, 
nell'esempio preferito nel numero di quattro, per il centraggio del 
semilavorato coniato 10 su una matrice (non raffigurata) per la successiva 
fase di tranciatura. 

20 II semilavorato coniato 10 e quindi sottoposto ad una prima fase di 
tranciatura tramite matrice e punzone, in se convenzionale, in modo tale da 
ottenere un semilavorato tranciato 20 avente le caratteristiche di seguito 
descritte. 

In questa prima fase di tranciatura il semilavorato coniato 10 viene 
25 tranciato lasciando un sovrametallo che ne interessa I'intero contorno di 
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tranciatura od almeno le superfici in vista a prodotto finite In pratica la 
matrice ed il punzone risultano piu grandi di quelle necessarie alia 
tranciatura a dimension! finite di un valore pari al sovrametallo prescelto. 
Secondo una principale caratteristica dell'invenzidne, lo spessore S del 
5~ ' sovrametalfo e compresa tra 0:1 ed 1 mm, e preferibilmente tra 0.2 e 0.25 
mm. 

Inoltre, nella prima fase di tranciatura vengono eliminate due delle quattro 
appendici 4 di centraggio del semilavorato. 

La superficie tranciata in questa prima fase di tranciatura (semilavorato 
10 tranciato 20) presenta le imperfezioni tipiche dovute alia tranciatura, ovvero. 
una porzione generalmente maggioritaria dello spessore reca segnfe.sdi 1 

t' isft- 

II semilavorato tranciato 20 viene tranciato una seconda volta in rr\odp ta%£? 
da ottenere il prodotto finale 30 delle dimensioni desiderate. In v q:u||f|^.;; 

15 seconda fase di tranciatura e eliminato il sovrametallo rimasto dopo la 
prima tranciatura e la residua coppia di appendici di centratura 4. 
In seguito alia seconda tranciatura, il numero e la densita delle imperfezioni 
della superficie tranciata risultano di molto ridotti rispetto al semilavorato di 
prima tranciatura e la superficie tranciata e omogenea e sostanzialmente 

20 priva di segni di strappo. 

Si osservi che la seconda coppia di appendici 4 e preferibilmente ricavata in 
corrispondenza di superfici del semilavorato suscettibili di ulteriore 
lavorazione a seguito della seconda tranciatura e/o non in vista a prodotto 
finito; nella fattispecie, trattandosi di un semilavorato destinato a costituire 

25 il telaio frontale di una montatura d'occhiali, la seconda coppia di appendici 
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4 e realizzata aU'intemo delle porzioni di cerchi porta-lenti 5. La porzione di 
superficie tranciata del prodotto finale 30 in corrispondenza di queste 
sporgenze reca segni di strappo ed imperfezioni piu marcate rispetto alia 
rimanente superficie in quanta sottoposta ad una unica fase di tranciatura, 
5 tuttavia allTnterho dei cerchi porta-lenti 5 e successivamente effettuata una 
fase di bisellatura per il fissaggio delle lenti all'occhiale e pertanto la 
porzione di superficie interessata dalle sporgenze 4 viene rilavorata. 
Per eliminare anche le rimanenti irregolarita, il semilavorato tranciato due 
volte e lucidato, ad esempio tramite burattatura, fino ad ottenere 
10 I'uniformita superficiale desiderata, come rappresentato ad esempio in fig. 5 
ove con 40 e indicato un semilavorato lucidato. 

L/invenzione risolve pertanto il problema proposto conseguendo numerosi 
vantaggi rispetto alia tecnica nota di riferimento. 

Un primo vantaggio consiste nel fatto che, tramite il metodo dell'invenzione, 
15 il prodotto finale presenta una finitura superficiale sensibilmente migliorata 
rispetto ad un semilavorato tranciato tradizionalmente una unica volta. In 
particolare la porzione di superficie che pud recare segni di strappo e 
sensibilmente inferiore. 

Ancora, il metodo dell'invenzione consente una produzione a costi contenuti 
20 ed inferiori a produzioni con metodo diversi che diano una pari omogeneita 
superficiale. 
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RIVENDICAZIONI 

1. Metodo per la lavorazione di tranciatura di particolari metallici e simili 
comprendente le fasi di effettuare una prima tranciatura di un 
semilavorato suscettibile di successiva ulteriore lavorazione per 
I'bttenimento della conformazione finale prescelta, 
caratterizzato dal fatto che detta prima tranciatura e realizzata 
lasciando un sovrametallo sul semilavorato e dal fatto che la 
successiva ulteriore lavorazione comprende una fase di seconda 
tranciatura con cui detto sovrametallo e asportato. 

2. Metodo secondo la rivendicazione 1, in cui detto sovrametallo ha uno 
spessore compreso tra 0.1 e 1.0 mm. 

3. Metodo secondo la rivendicazione 2, in cui detto sovrametallo ha uno 
spessore compreso tra 0.20 e 0.25 mm. 

4. Metodo secondo una o piu delle rivendicazioni precedent!, 
comprendente, in successione alia fase di seconda tranciatura, una 
ulteriore fase di burattatura del detto prodotto finale. 

5. Metodo secondo una o piu delle rivendicazioni precedenti, 
comprendente, antecedentemente a detta fase di prima tranciatura, 
la fase di coniatura di detto semilavorato per realizzare un 
semilavorato coniato. 

6. Metodo secondo la rivendicazione 5, in cui detto semilavorato coniato 
comprende almeno una prima coppia di appendici di centraggio per il 
centraggio di detto semilavorato coniato su una matrice per 
effettuare detta prima tranciatura. 

7. Metodo secondo la rivendicazione 6,, in cui detto semilavorato coniato 
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comprende una seconda coppia di appendici di centraggio, la prima 
coppia essendo rimossa durante la fase di prima tranciatura e la 
seconda coppia essendo rimossa durante la fase di seconda 
tranciatura. 

5 8. Metodo secondo la rivendicazione 7 In cui detta seconda coppia di 
appendici di centraggio e posizionata in corrispondenza di superfici di 
detto semilavorato suscettibili di ulteriore lavorazione a seguito della 
seconda tranciatura e/o non in vista a prodotto finite 

9. Metodo secondo una o piu delle rivendicazioni precedents in cui detto 
10 prodotto finale e una porzione di montatura per occhiali. 

10. Metodo secondo una o piu delle rivendicazioni precedent! in cui il 
metallo di detto semilavorato e scelto tra ottone, alpacca o alluminio. 
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